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VERFAHREN ZUM EINBRINGEN EINER SCHWACHELINIE MITTELS LASER IN EIN FAHRZEUGINNEN- 
VERKLEIDUNGSTEIL MIT EINER DEKORSCHICHT AUS LEDER 



5 In hochwertigen Kraftfahrzeugen werden heute nicht nur gepolsterte 
Fahrzeugausstattungen wie Sitzkissen, Ruckenlehnen, Kopfstutzen und Armlehnen 
mit Automobilleder (Leder) uberzogen, sondern es werden auch steife 
Fahrzeuginnenverkleidungsteile, wie Armaturentafeln, Konsolen, Lenkradkappen, 
Sonnenblenden und Turinnenverkleidungen mit einer dem Fahrgastraunn 

10 zugewandten Dekorschicht aus Leder gefertigt. 

Dannit das Leder straff uber die Korperkanten dieser Fahrzeuginnenverkleidungsteile 
angelegt werden kann (Knicklinien) bzw. dannit es entlang einer im 
Fahrzeuginnenverkleidungsteii vorgeseiienen Sollbruciilinie, z. B. in einer Airbag- 
Abdeckung, eine geringere ReiBkraft aufweist (Sollbruchlinie), wird das Leder entlang 

15 der gewunschten Knick- bzw. Sollbruchlinie geschwacht oder aufgetrennt und mit 
Funktionsfaden wieder vernaht. Letzteres ist haufig aus designerischen Grunden 
unerwunscht. 

In der Praxis erfolgt das Schwachen des Leders durch ein Einschneiden bzw. 
20 Ausschalen mittels Messer von der Unterseite her. 

Leder ist eine allgemeine Bezeichnung fur gegerbte Haute, deren ursprungliche 
Faserstruktur im Wesentlichen erhalten bleibt. Sofern es sich nicht um Spalte oder 
Teile der Haut handelt, die vor dem Gerben abgetrennt wurden und grundsatzlich 

25 nicht als Automobilleder eingesetzt werden, besteht es aus einer Oberhaut und einer 
Lederhaut. Die Oberhaut, obwohl sie nur einen Bruchteil der Gesamtdicke des Leders 
ausmacht ist im Wesentlichen bestimmend fur die ReiBfestigkeit 
Aufgrund der Dickeschwankungen des Leders und der verhaltnismaBig geringen 
Dicke der Oberhaut wird beim Einschneiden mittels Messer eine Schnitttiefe gewahit 

30 bei der die Oberhaut unverletzt bleibt Dies hat den Nachteil, dass die ReiBfestigkeit 
des Leders, selbst bei vollstandigem Durchtrennen der Lederhaut, nur um ca. die 
Halfte reduziert wird. Die naturlichen Dickenschwankungen der unverietzten 
Oberhaut fuhren auBerdem zu einer starken Schwankungsbreite der ReiBfestigkeit. 
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Insbesondere an eine Sollbruchlinie in einer Airbagabdeckung werden in der Regel 
sehr hohe Anforderungen nach einer geringen, reproduzierbaren und definierten 
ReiBfestigkeit gestellt, die nnit einem mechanisclien Einschneiden nicht erfullt 
werden. 

5 

FOr Knicklinien bringt ein Einschnitt dann nahezu keinen Effekt, wenn die beiden 
angrenzenden AuBenflachen einen Winkel von groBer 180" einschiieBen, weil dann 
das Leder im Bereich der Unterseite zusammengeschoben wird und zur Aufwerfung 
der Oberseite fulirt. Es ist nalneliegend, dass dieser Nacliteil behoben werden kann, 
0 wenn anstelle einer bloBen Materialauftrennung ein IVlaterialabtrag entlang der 
Sollknicklinie erfolgt. 

Insbesondere aus der VIelzahl von Veroffentlichungen, die ein Verfahren zur 
Herstellung von integrierten Airbagabdeckungen in ein 
5 Fahrzeuginnenverkleidungsteil betreffen, ist dem Fachmann bekannt, einen 
Materialabtrag zwecks SchwSciiung entlang einer Linie mittels Laser zu erzeugen. 

Die Aufgabe der bekannten Verfahren besteht grundsatzlich darin, den 
Materialabtrag so zu steuern oder zu regein, dass die vom Fahrgastraum her 
0 sichtbare Oberflache des Fahrzeuginnenverkleidungsteiis die Schwachelinie mit 
bloBenn Auge nicht erkennen lasst und die ReiBfestigkeit entlang der Schwachelinie 
definiert und moglichst gering ist. Es gibt LQsungen, bei denen Nuten konstanter 
Tiefe Oder konstanter Restwandstarke erzeugt werden, Losungen bei denen Reihen 
von durchgehenden oder nicht durchgehenden Perforationslochern mit konstanter 
Oder variierter Tiefe bzw. Restwandstarke die Sollbruchlinie bilden sowie Nuten und 
Perforationen kombinierende Losungen. 

In der EP 0 711 627 A2 werden die Schwierigkeiten beim Erzeugen derartiger 
Schwachelinien mit unterschiedlichen Technologien diskutiert. Es wird erwahnt, dass 
die Nuttiefe der Schwachelinie sorgfaltig gesteuert werden muss, urn einen 
zuverlassigen Bruch der auBeren Deckschicht (Dekorschicht) zum genau richtigen 
Zeitpunkt zu bewirken. Einerseits sollte die Nuttiefe dabei nicht zu gering sein. damit 
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der zu uberwindende Widerstand beim Offnen nicht zu groB ist, andererseits sollte 
genugend Material stehen bleiben, damit die Schwachelinie nicht auBerlich sichtbar 
wird. Es wird auch erwahnt dass bei Deckschichten, die eine unregelmaBige 
Innenflache aufweisen, die Nuttiefe so gesteuert werden muss, dass die verbleibende 
5 Restwandstarke konstant ist. Zur Losung dieser Probleme wird in der EP 0 711 627 
A2 vorgeschlagen, eine durchgehende Nut nnittels eines Laserstrahles einzukerben, 
wobei der Laserstrahl gesteuert wird, um eine konstante Dicke des unterhalb der Nut 
verbleibenden Materials bzw. eine konstante Nuttiefe zu erreichen. Um 
Schwachelinien mit unterschiedlichem Offnungswiderstand zu erzeugen, soil die Nut 

10 mit unterschiedlicher Tiefe in einen aus einer Tragerschicht, einer Schaumstoffschicht 
und einer Dekorschicht bestehenden Teil erzeugt werden. Bei alien beispielhaft 
genannten Tiefen wird die Tragerschicht vollstandig durchtrennt und wenigstens ein 
Teil der Schaumstoffschicht durchdrungen, bis hin zur vollstandigen Durchdringung 
der Schaumstoffschicht in die Dekorschicht hinein. Die unterhalb der Nut 

15 verbleibende Restwandstarke kann nicht unbegrenzt minimiert werden, da sonst die 
Nut durch Einsinken des Restmaterials in die Nut sichtbar wird. Sofern die 
Schaumstoffschicht als Stutzschicht fur die Dekorschicht wenigstens teilweise 
erhalten bleiben soil, kann somit keine Schwachung der Dekorschicht erfolgen. 

20 Die Schaumstoffschicht als Stutzschicht fur die Dekorfolie im Bereich der 
Schwachelinie wenigstens teilweise zu erhalten und die Dekorfolie dennoch zu 
schwachen, ist ein Grundgedanke, der zur Schwachelinie gebildet von Sacklochern 
fuhrt. 

In der DE 196 36 429 CI werden die Vorteile einer Schwachelinie durch Abtrag in 

25 Form von Sacklochern wie folgt beschrieben: 

Wahrend bei der Schaffung einer Schwachelinie gemaS EP 0 711 627 A2 nur die 
Restwandstarke unter der entstehenden Nut als geometrische GroBe zur 
Beeinflussung des Offnungswiderstandes (ReiBfestigkeit) variierbar ist, kann bei einer 
Aneinanderreihung von Sacklochern (Perforationslinie) auch die Stegbreite zwischen 

30 den Sacklochern wirksam variiert werden. 

Das Restmaterial muss beim Abtragen in Form einer Nut so stark sein, dass es nicht 
in die Nut einsinkt und somit sichtbar wird. Dieses Einsinken wird bei einer 
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Aneinanderreihung von Sacklochern auch bei geringeren Restwandstarken durch die 
zwischen den Sacklochern verbleibenden Stege, die als Stutze wirken, verhindert. 
Eine uber die gesamte Perforationslinie konstante ReiBfestigkeit lasst sich auch 
erzieien, wenn die Sacklocher unterschiedliche Restwandstarken aufweisen, die sich 
5 periodisch wiederholen. 

Der Erzeugung von Sacklochern unterschiedlicher Restwandstarke iiegt der Gedanke 
zugrunde, dass geringe Restwandstarken und schmale Stege zu einer starken 
thermischen Belastung fuhren konnen, die ebenso wie Materialerschlaffungen 
infolge von Alterung dazu fuhren, dass das Restmaterial in die Sacklocher einsinkt 

10 und so die Schwachelinie sichtbar wird. Urn dies zu vermeiden, erfolgt ein Abtrag im 
periodischen Wechsel auf verschiedene Tiefen in die Dekorschicht hinein. Bei 
geringeren Tiefen bleiben in der Schaumstoffschicht deutlich groBere Stegbreiten 
erhalten und die Dekorschicht wird thermisch geringer belastet Bei einer nur 
geringen Erhohung der ReiBfestigkeit wird die Gefahr der entstehenden Sichtbarkeit 

1 5 besser vermieden. 

Wie praktische Versuche jedoch gezeigt haben, muss der Abstand der in die 
Dekorschicht eindringenden Sacklocher sehr groS gewahit werden, damit tatsachlich 
ein Steg aus Schaunnstoff erhalten bleibt. Die fur den Abtrag der Tragerschicht und 
Dekorschicht notwendige Strahlungsenergie ist so hoch, dass die Schaumstoffschicht 

20 groBraumig um das Sackloch verbrennt Der groBe Abstand der Sacklocher fCihrt 
jedoch insbesondere bei festeren Materialien der Dekorschicht dazu, dass die 
notwendige Offnungskraft zu hoch wird. 

Die aufgezeigten LQsungen sind KompromisslQsungen zwischen einer moglichst 
25 geringen Restwandstarke bzw. einer geringen Stegbreite einerseits, um den 
Offnungswiderstand der Schwachelinie gering zu gestalten und einer ausreichend 
groSen Restwandstarke und groBen Stegbreite andererseits, damit die Schwachelinie 
seitens des Insassen nicht sichtbar wird. 

30 In der DE 195 40 563 A1 ist eine mit einer Folie uberzogene Instrumententafel fur 
Kraftfahrzeuge mit einer integrierten Airbagklappe gezeigt. Die Folie (Dekorschicht) 
weist eine Schwachelinie, gebildet aus einer Aneinanderreihung, das Material 
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vollstandig durchdringende Perforationslocher, aul Der Erfindungsgedanke besteht 
bei dieser Losung darin, dass die visuelie Wahrnehmbarkeit der Schwachelinie 
dadurch verringert wird, dass die Schwachelinie von einer laserbehandelten Spur 
uberdeckt wird. 

5 

Ebenfalls mit dem Ziel, eine visuell nicht wahrnehnnbare Schwachelinie zu erzeugen, 
wird in der DE 196 36 428 A1 vorgeschlagen, eine um die eigentliche Sollbruchlinie 
alternierende Schwachelinie zu erzeugen, die der Oberflachenstruktur der 
Dekorschicht ahnlich ist. 

10 

Die aufgezeigten Losungen sind samtlich nicht geeignet in eine Dekorschicht 
bestehend aus einem naturlichen Leder, insbesondere einem Automobilleder oder 
ein Fahrzeuginnenverkleidungsteil mit einer solchen Dekorschicht eine mit bloBem 
Auge nicht sichtbare Sollbruchlinie zu erzeugen. 

15 Die Versuche haben gezeigt dass das Leder unter Einwirkung der Laserstrahlung 
entlang der Sollbruchlinie eine sichtbare Aufwerfung bildet. Diese Erscheinung lasst 
sich im Wesentlichen durch das Verbrennen mit Laserstrahlung und das damit 
verbundene Zusammenziehen der Collagenfasern in Folge der thermischen Belastung 
erklaren. Zwar lasst sich diese Aufwerfung durch einen anschlieBenden Glattprozess, 

20 z. B. durch Reiben, Walzen oder Bursten nahezu beseitigen, dies stellt sich jedoch 
insbesondere dann als schwierig und nicht dauerhaft dar, wenn das Leder bereits im 
Verbund mit den anderen Materialschichten des Fahrzeuginnenverkleidungsteils 
steht. 

25 In der US 5,611,564 sind eine Airbagabdeckung mit einer Dekorschicht aus Leder 
und ein Verfahren zur Behandlung einer Dekorschicht aus Leder fur eine 
Airbagabdeckung offenbart. 

Es wird eriautert, dass Airbagabdeckungen ubiicherweise als Dekorschicht eine 
Vinylschicht aufweisen, die entlang der AufrelBlinie eingekerbt und damit 
30 geschwacht ist. Obwohl Leder als eine luxeriosere Alternative zu Vinyl als 
Dekorschicht fur eine Airbagabdeckung wunschenswert ware, sei es nicht fur diesen 
Zweck verwendbar, da es nicht kerbempfindlich ist Seine weiche und flexible Natur 



wo 2005/049261 



PCT/DE2004/002479 



6 

sei nicht geeignet, gezielt zu zerreiBen, selbst wenn das Leder angemessen gekerbt 
ist. Urn dieses Problem zu uberwinden, wird vorgeschlagen, das Leder entlang der 
beabsichtigten AufreiBlinie durch eine partielle Trankung mit einem Hartemittel zu 
versproden. Als Beispiel fur das Hartemittel wird Lack genannt, der mit dem 
5 Ausharten bruchig wird. ErfindungsgemaB wird der verhartete Streifen gekerbt und 
ist so durch eine reduzierte Dicke und die Kerbempfindlichkeit des verharteten 
Lederstreifens geschwacht. 

Die Kerbempfindlichkeit ist ein der Anmelderin bekannter Fachbegriff, der fur die 
10 Neigung eines Materials zur Rissweiterbildung an gekerbten Stellen, scharfen Kanten 
Oder abrupten Wandstarkesprungen, also an Stellen mit Spannungskonzentration 
verwendet wird. 

Zur Bestimmung der Kerbempfindlichkeit kann die Kerbschlagzahigkeit an einer 
15 gekerbten Probe gemessen werden. Die Kerbschlagzahigkeit ist gegenuber der 
Schlagzahigkeit (ISO 180) um so geringer, je hoher die Kerbempfindlichkeit ist. Die 
Schlagzahigkeit ist ein MaB fur die Fahigkeit des Werkstoffes, StoBenergie und 
Schlagenergie zu absorbieren, ohne zu brechen. 

20 Es scheint zweifelsfrei, dass der Begriff Kerbempfindlichkeit in der 1993 
angemeldeten US 5,611,564 im beschriebenen Sinne verwendet wurde. Aus der 
Beschreibung lasst sich entnehmen, dass unter dem Kerben ein Schneiden 
verstanden wird, wobei der Schnitt beispielhaft bis in die Mitte der Lederdicke 
eindringt. Aus der Zeichnung konnte man auch ein Schalen schlieBen, bei dem das 

25 Material nicht nur getrennt, sondern entfernt wird, wodurch eine Nut entsteht 
Vermutlich sollte das Verfahren des Kerbens ein mechanisches Verfahren sein. Wie in 
der US 5,611,564 erklart, ist die Kerbung nicht ausreichend, um das Leder entlang 
dieser Kerbung aufzureiBen. 

30 Im Unterschied zu 1993 ist es inzwischen Stand der Technik, Schwacheiinien 
insbesondere auch in Airbagabdeckungen oder in Dekorschichten fur 
Airbagabdeckungen mittels Laser zu perforieren. Eine Perforationslinie, die aus mit 
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bloBem Auge nicht wahrnehmbaren Perforationslochern besteht die das Leder und 
damit auch die feste Oberschicht des Leders vollstandig oder nahezu vollstandig 
durchdringen, schwacht das Leder entlang dieser Linie hinreichend, urn das Leder mit 
einer definierten, angemessenen Kraft aufreiBen zu konnen. Der Bedarf des 
5 Versprodens des Leders entlang der Schwachelinie besteht fur eine so geschaffene 
Schwachelinie nicht 

Wie allerdings bereits eriautet wurde, ist das Laser-Perforieren unter dem Aspekt 
eines asthetischen Ergebnisses, d. h, dass die Schwachelinie dauerhaft von der 
10 Sichtseite des Leders unsichtbar bleibt auf Leder anwendbar, da sichtbare 
Aufwerfungen noch wahrend des Laserperforierens entstehen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, in eine Dekorschicht aus Leder, 
15 insbesondere Automobilleder oder ein Fahrzeuginnenverkleidungsteil mit einer 
solchen Dekorschicht eine Schwachelinie mittels Laser einzubringen, die eine 
geringe definierte ReiBfestigkeit aufweist und fur den Fahrzeuginsassen mit bloBern 
Auge nicht sichtbar ist 

20 Diese Aufgabe wird fur ein Verfahren zur Herstellung eines 
Fahrzeuginnenverkleidungsteils mit einer Dekorschicht aus Leder gemaB Anspruch 1 
gelost. 

Es ist erfindungswesentlich, dass die Faserstruktur des Leders (insbesondere 
25 bestehend aus Collagenfasern) vor der Behandlung mit einem Laser wenigstens 
entlang der gewunschten Schwachelinie fixiert wird. Dies kann durch starke 
Unterkuhlung oder durch das Auftragen eines Fixiermittels erfolgen. Da das 
erfindungsgemaBe Verfahren auch vorteilhaft anwendbar ist fur Spaltleder oder 
geschliffenes Leder, das nur aus der Lederhaut besteht soli fur nachfolgende 
30 Eriauterungen von der Unterseite 3 und der Dekorseite 4 des Leders gesprochen 
werden. Bei einem Leder bestehend aus Oberhaut 1 und Lederhaut 2 ist somit die 
freie Oberflache der Lederhaut 2 die Unterseite 3 und die freie sichtbare Seite der 
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Oberhaut 1 die Dekorseite 4. Durch das Unterkuhlen bzw. Auftragen eines 
Fixiermittels auf die Unterseite 3 entlang der gewunschten Schwaclielinie werden die 
Fasern im Leder f ixiert. so dass das Leder auBerhalb der unmittelbaren Wirkungszone 
des Lasers unverandert bleibt und folglicln ansonsten entstehende Aufwerfungen 

5 entlang der Scliwaclielinie vermieden werden. Urn die Gebrauchseigenschaften des 
Leders zu erhalten, sollen vorzugsweise solche Fixiermittel verwendet werden, die 
keine chemisclie Veranderungen des Leders bewirken. Die Fixiermittel sollten 
entweder die Flexibilitat des Leders im Wesentlichen nicht verandem, wie z.B. 
atmungsaktive Beschichtungen, oder wie sie bereits beim Zurichten des Leders 

0 Verwendung finden oder ihre Wirkung sollte reversible sein, wenn sie das Leder 
versteifen. 

Die Erfindung soli nachfolgend mittels einer Zeichnung anhand eines 
Ausfuhrungsbeispiels naher eriautert werden. Hierzu zeigt: 



Fig. 1 einen Querschnitt durch das bearbeitete Leder 

In einem ersten Ausfuhrungsbeispiel sol! eine Scliwachelinie separat in eine einzelne 
Lederschlcht eingebracht werden. Dies kann z. B. dann von Vorteil sein, wenn eine 
vorgefertigte Armaturentafel. in der eine Austrittsoffnung fur einen Airbag 
vorgesehen ist oder ein Fahrzeuginnenverkleidungsteil mit in den Fahrgastraum 
hineinragenden Korperkanten, mit einem Leder uberzogen werden soil. 
Das zugerichtete Leder wird vor der eigentlichen Bearbeitung mit Laserstrahlung, wie 
sie grundsatzlich aus dem Stand der Technik bekannt ist. mit einem Fixiermittel 
behandelt. Das Fixiermittel wird bevorzugt ganzflachig auf die Unterseite 3 des 
Leders durch geelgnete Verfahren, wie z. B. durch Aufstreichen oder Aufspruhen, 
aufgetragen, damit eventuelle wahrnehmbare Veranderungen des Leders keine 
Auswirkung auf den homogenen Gesamteindruck haben. Urn Fixiermittel zu sparen, 
kann es auch nur entlang der gewQnschten Schwachelinie aufgetragen werden. 
Vorteilhaft sind Fixiermittel, deren Wirkung zeitlich begrenzt ist und somit die 
Langzeiteigenschaften des Leders nicht beeinflusst. 



wo 2005/049261 



9 



PCT/DE2004/002479 



Bereits durch Auftragen eines handelsublichen Haarlacks oder -sprays warden die 
gewunschten Effekte erzielt. Wie sich gezeigt hat hat das Auftragen eines 
Fixiermittels vor der Laserbearbeitung nicht nur einen positiven Effekt bei der 
Bearbeitung von Leder sondern auch von anderen fasrigen Materialien, wie z. B. 
5 FlieB. 

Das Fixiermittel dringt in das Leder entlang der gewunschten Schwachelinie ein, und 
fixiert nach dessen Abbinden die Fasern inn Leder, was einer Veranderung der 
Faserstruktur inn Unnfeld des unnnittelbaren Wirkungsbereichs der Laserstrahlung in 
Folge des Warnneeintrags entgegenwirkt Nach einer Trockenphase, wie sie fur das 

10 jeweils verwendete Fixiermittel vom Hersteller empfohlen wird, kann die eigentliche 
Laserbehandlung beginnen, Bei der Verwendung eines handelsublichen Haarlacks 
hat sich eine Trockenphase von 2-15 Minuten als ausreichend enA/iesen. 
Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch ein Leder, bestehend aus der Oberhaut 1, nnit 
einer Dekorseite 4 und der Lederhaut 2, nnit einer Unterseite 3. Das auf die 

15 Unterseite 3 aufgetragene Fixiernnittel 5 1st teilweise in das Leder eingedrungen (in 
der Zeichnung als abgedunkelter Bereich dargestellt). Die mittels Laserstrahlung 
eingebrachte Schwachelinie besteht aus einer Vielzahl von Perforationslochern 6. 
Theoretisch sind nach der erfindungsgemaBen Vorbehandlung entlang der 
gewunschten Schwachelinie alle in der Beschreibungseinleitung erwahnten 

20 Laserbearbeitungsverfahren anwendbar, ohne dass eine Aufwerfung entsteht. 

Praktisch hat sich jedoch das Durchperforieren als besonders vorteilhaft 
herausgestellt. Dazu werden die Laserparanneter wie Pulsdauer und Leistung in 
Abstinnnnung nnit der Vorschubgeschwindigkeit so gewahit, dass die 
Perforationslocher 6 in ihrem Durchnnesser auf der sichtbaren Oberflache des Leders 

25 so klein sind, dass sie in der GroBenordnung der Poren inn Leder sind und somit mit 
bloBenn Auge nicht wahrnehnnbar sind. Es hat sich gezeigt, dass insbesondere der 
Materialabtrag in der Oberhaut 1 des Leders zu einer deutlichen Reduzierung der 
ReiBfestigkeit fuhrt. Hingegen hat ein Materialabtrag in der Lederhaut nur eine 
geringe Reduzierung der ReiBfestigkeit entlang der Schwachelinie zur Folge. Inn 

30 Gegenteil es zeigt sich, dass ein moglichst geringer Materialabtrag in der Lederhaut 
und damit eine geringe Warnnebelastung der Lederhaut fur eine dauerhafte 
Unsichtbarkeit der Schwachelinie von Vorteil ist. 
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Eine nur geringe Warmebelastung und besonders kleine Durchmesser der 
Rerforationslocher 6 werden erzielt, wenn die Bearbeitung mit kurzen und 
ultrakurzen Laserimpulsen mit entsprechenden Pausen erfolgt. Auch hat sich gezeigt, 
dass die Verwendung von Stickstoff als Schneidgas nnit einem nur geringen Druck, 
5 z. B. 0,5 - 1 Bar, einer Aufwerfung des Leders entgegenwirkt und zu einer 
Reduzierung der Verbrennungsruckstande beitragt. 

Die ReiBfestigkeit entlang der Sollbruchlinie und damit die notwendige AufreiBkraft 
wird inn Wesentlichen durch den Abstand der Rerforationslocher 6 und der 
ReiBfestigkeit des Leders als solches bestimmt. 
10 Neben der geringer erzielbaren ReiBfestigkeit der Sollbruchlinie gegenuber einer 
mechanisch geschnittenen Sollbruchlinie ist auch die Schwankungsbreite der 
ReiBfestigkeit entlang der Sollbruchlinie deutlich geringer. Sie entspricht der 
Forderung nach einer definierten AufreiBkraft. 

1 5 Wie bereits erwahnt ist das erfindungsgemaBe Verfahren nicht nur zur Erzeugung 
von Sollbruchlinien in Leder, sondern auch zur Erzeugung von Knicklinen geeignet 
Hier konnmt es nicht auf die geringe definierte AufreiBkraft an, sondern vielnnehr urn 
den Materialabtrag in der Lederhaut. Der Fachmann weiB, wie er die 
Verfahrensparameter zu wahlen hat, unn z. B, einen kontinuierlichen Tiefenabtrag 

20 (Nut) zu erzeugen. 

Das erfindungsgennaBe Verfahren ist auch geeignet, urn zu informativen oder 
dekorativen Zwecken sichtbare Lochnnuster in das Leder zu erzeugen. Die 
Verfahrensparameter werden so ausgewahit, dass deutlich sichtbare Locher in einem 
vorgegebenen Muster entstehen. 

25 

Anstelle der unmittelbaren Laserbehandlung des Leders nach Auftragen des 
Fixiermittels 5 kann das Leder auch erst mit anderen gemeinsam ein 
Fahrzeuginnenverkleidungsteil bildenden Schichten, wie z. B. in der EP 711 627 
beschrieben, verbunden werden und im Verbund der Laserbehandlung ausgesetzt 
30 werden. Die ersten Schichten konnen hier mit einem kontinuierlich angesteuerten 
Laser schnell bearbeitet werden, wahrend das Leder wie beschrieben mit ultrakurzen 
Impulsen beaufschlagt wird. 
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Es ist dem Fachmann klar, dass der sonstige Schichtaufbau und hierbei insbesondere 
das Material der mit dem Leder in Verbindung stehenden Schicht nicht 
erfindungswesentlich ist. So kann das Leder z. B. direkt auf einen Kunststofftrager, 
der z. B. eine Lenkradkappe bildet ein synthetisches Abstandsgewirk, eine 
5 Schaumschicht, eine Textilschicht oder eine Folie aufgebracht werden. 

Neben dem Aufspruhen oder dem Aufstreichen, kann das Fixiermittel auch wahrend 
des Aufklebens auf die darunter liegende Schicht in das Leder eindringen. Dazu wird 
dem Klebstoff ein Fixiermittel zugesetzt und entweder auf das Leder oder die 
Schicht auf die das Leder aufgebracht wird, aufgetragen. 
10 Es ist auch moglich, die Klebeverbindung zwischen dem Leder und der darunter 
liegenden Schicht durch einen Zweikomponentenkleber herzustellen, wobei jeweils 
eine Komponente auf dem Leder und eine Komponente auf der darunterliegenden 
Schicht aufgetragen ist und beim Verbinden der Komponenten ein Fixiermittel 
f reigesetzt wird, welches in das Leder eindringt. 

15 

Das Fixieren der Faserstruktur kann auch durch eine Unterkuhlung des Leders 
unmittelbar vor der Laserbearbeitung oder durch ein Vorschrumpfen des Leders 
erfolgen. 

20 In jedem Fall der konkreten Verfahrensausfuhrung verhindert das Unterkuhlen, 
Vorschrumpfen oder Auftragen eines Fixiermittels 5 vor der Laserbehandlung ein 
Aufwerfen des Leders wahrend der Laserbehandlung. 
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Patentansprilche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeuginnenverkleidungsteils mit einer 
Dekorschicht aus Leder mit eIner Unterseite (3) und einer Dekorseite (4), bei 
5 dem mittels Laserstrahlung eine Schw^chelinie seitens der Unterseite (3) 

eingebracht wird, dadurch gekennzeichnet 

dass vor der Bearbeitung mit Laserstrahlung die Faserstruktur des Leders 
wenigstens entlang der gewunscliten Schwaclielinie und fur die Dauer der 
Laserbearbeitung fixiert wird, urn das Ausbilden von sichtbaren Aufwerfungen 
1 0 entlang der Schwachelinie zu vermeiden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, 

dass auf die Unterseite (3) des Leders ein Fixiermittel (5) ganzflachig 
aufgetragen wird. das in das Leder eindringt. 

15 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Fixiermittel (5) ein Lack 1st, der aufgestrichen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

20 dass das Fixiermittel (5) ein Lack ist, der aufgespruht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

dass das Leder nach Auftragen des Fixiermittels (5) mit weiteren das 
Fahrzeuginnenverkleidungsteil bildenden Schichten verbunden wird und im 
IS Verbund mit der Laserstrahlung behandelt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

dass das Leder nach Auftragen des Fixiemriittels (5) der Laserbehandlung 
ausgesetzt wird und abschlieBend auf das ansonsten vorgefertigte 
10 Fahrzeuginnenverkleidungsteil aufgebracht wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 1/dadurch gekennzeichnet, 

class das Leder unmittelbar vor der Laserbearbeitung wenigstens entlang der 
gewunschten Schwachelinie unterkuhit wird. 

8. Verwendung eines Verfahrens nach Anspruch 2 oder 1, dadurch 
gekennzeichnet 

dass die Schwachelinie eine Sollbruchlinie ist, die die Kontur einer 
Airbagoffnung in einem Fahrzeuginnenverkleidungsteil definiert. 

9. Verwendung eines Verfahrens nach Anspruch 2 oder 1, dadurch 
gekennzeichnet, 

dass die Schwachelinie eine Knicklinie ist. 



15 10. VenA/endung eines Verfahrens nach Anspruch 2 oder 1, dadurch 
gekennzeichnet, 

dass die Schwachelinie von der Dekorseite her ein sichtbares Lochmuster bildet. 



10 



1 1 . Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet 

20 dass das Fixiermittel (5) einem Klebstoff zugesetzt ist, der auf das Leder 

aufgetragen wird, bevor dieses nnit weiteren, das 
Fahrzeuginnenverkleidungsteil bildenden Schichten, verbunden wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 

25 dass das Fixiermittel (5) einem Klebstoff zugesetzt ist, der auf die Schicht eines 

Fahrzeuginnenverkleidungsteils aufgetragen wird, auf den das Leder 
aufgebracht wird. 



13. 

30 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dass das Leder vor der Laserbearbeitung vorgeschrumpft wird. 
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